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DISPOSITIF DE THERMOSOUDAGE PAR FRICTION DE DEUX FILMS THERMOSOUDABLES A L'AIDE D'UN

OUTIL A TETE ROTATIVE.

@ Linvention concerne un dispositif de soudage entre
eux de deux films thermosoudables, comprenant un bati (1)
et une table support (2) des films, comprenant un outil de
chauffage (3) monté mobile par rapport au bati (1) et dans
un plan paralléle a celui de la table support (2), caractérisé
en ce que I'outil de chauffage (3) comprend une téte de sou-
dage (30) destinée a étre appliquée contre les films, le dis-
positif comprenant des moyens d'entrainement (31) en
rotation de |a téte de soudage (30) autour d'un axe de rota-
tion (A) perpendiculaire a la table support (2).
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Dispositif de thermosoudage par friction de deux films
thermosoudables a 'aide d’un outil a téte rotative.

Le domaine de linvention estcelui de la conception et de la
fabrication des équipements de faconnage d'objets, en films
thermoplastiques. Plus précisément, l'invention concerne un dispositif de
faconnage d’objets en films thermosoudables mettant en ceuvre entre
autres au moins une phase de thermosoudage.

Dans le domaine de l'invention, il est bien connu de faconner
divers objets, et en particulier des contenants, par I'assemblage de deux
films thermosoudables, généralement thermoplastiques, chacun des
films du contenant constituant une des deux parois faisant face a l'autre.

Les contenants ainsi réalisés sont destinés a contenir par exemple
des boissons, des lessives ou des assouplissants, voire des produits
alimentaires pateux, telles que des crémes dessert ou des compotes.

Les équipements mis en oceuvre pour fagonner ces contenants
permettent de réaliser, de fagon automatisée, un certain nombre
d’étapes, parmi lesquelles :

- le déroulement du ou des films a partir d’'une bobine ;

- le pliage ;

- le soudage ;

- la découpe ;

- éventuellement I'adjonction de différentes piéces telles que par

exemple un goulot avec son bouchon.

Classiquement, I'équipement comprend un module pour chaque
étape de fagonnage.

Pour le soudage, le module correspondant met en ceuvre une ou
plusieurs barres de chauffe qui viennent étre appliquées contre les films
qui défilent sur une table.

De fagon similaire, pour la découpe, le module correspondant met
en ceuvre une lame mobile en translation verticale venant appliquer une

ligne de découpe sur le ou les films.
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Bien entendu, ces équipements permettent de faire varier les
dimensions des objets, en modifiant la position des modules, et en
particulier celle des barres de chauffe et/ou des lames de découpe.

Toutefois, la forme des objets réalisés reste en général
globalement identique, de par la mise en osuvre de modules standards.

Certes, il est tout a fait envisageable de remplacer un module, par
exemple de soudage, par un autre module avec une ligne de soudage
notablement différente, par exemple courbe. Toutefois, un tel
changement implique des co(ts de réalisation du module d’installation et
de réglage relativement conséquents.

Pour cette raison, comme indiqué précédemment, les formes des
objets fagonnés avec ces équipements restent globalement identiques,
aux dimensions prés.

De plus, les éléments chauffants de Part antérieur, prenant la
forme de barres de chauffe, impliquent une consommation d’énergie
relativement importante.

L’invention a notamment pour objectif de pallier ces inconvénients
de l'art antérieur.

Plus précisément, l'invention a pour objectif de proposer une
technique de thermosoudage de films thermosoudables, qui permettent
de modifier autant et aussi souvent que de besoin les lignes de soudage.

L’invention a également pour objectif de fournir une telle technique
qui permette de changer aisément et rapidement les lignes de soudage.

L’invention a encore pour objectif de fournir une telle technique
avec laquelle les changements de lignes de soudage, méme fréquents,
sont peu colteux comparés a l'art antérieur.

Un autre objectif de I'invention est de fournir une telle technique
qui permette d'envisager des lignes de coupe de formes diverses et
variées, voire complexes.

Ces objectifs, ainsi que d’autres qui apparaitront par la suite, sont
atteints grace a I'invention qui a pour objet un dispositif de soudage entre

eux de deux films thermosoudables, comprenant un bati et une table
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support des films, comprenant un outil de chauffage monté mobile par
rapport au bati et dans un plan paralléle a celui de la table, caractérisé en
ce que l'outil comprend une téte de soudage destinée a étre appliquée
contre les films, le dispositif comprenant des moyens d’entrainement en
rotation de la téte de soudage autour d’un axe de rotation perpendiculaire
a la table support.

De cette fagon, le soudage des deux films est obtenu par la téte de
soudage appliquée contre les films, qui, de par sa mise en rotation, agit
par friction, ce qui engendre au niveau de la téte de soudage, une
élévation de température au contact des films provoquant leur soudage.

Avec une telle technique, la téte de soudage peut ensuite étre
déplacée comme tout autre outil d’'une machine a commande numérique
par exemple, selon des déplacements paramétrés, programmables et
reprogrammables.

On comprend donc qu’une technique selon l'invention procure de
nombreux avantages parmi lesquels :

- facilité de modifications des lignes de soudage, quant a leur

forme ;

- faible colt des modifications des lignes de soudage, méme de
fagon répétée et fréquente ;

- rapidité des modifications des lignes de soudage, avec des
temps d’arrét de [linstallation correspondante relativement
faible.

On note que le procédé de thermosoudage obtenu avec un
dispositif selon I'invention s’opére par la combinaison de deux effets, a
savoir I'élévation de température obtenue par le phénoméne de friction et
le mélange de matieres des deux films entre eux engendré par la rotation
de la téte de soudage mise en mouvement.

En effet, la combinaison des mouvements de rotation et de
déplacement le long de la ligne de soudage de la téte de soudage se

traduit par une trajectoire hélicoidale au contact des films qui tend a
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exercer une sorte de malaxage, en méme temps qu'une élévation de
température, le tout favorisant le thermosoudage des deux films.

Selon un autre avantage de l'invention, la téte de soudage n’est
pas un élément chauffant en lui-méme (I'élévation de température n’est
obtenue que par la friction de la téte de soudage contre les films), ce qui
permet d’envisager des gains d’énergie relativement importants.

Selon une solution avantageuse, la téte de soudage présente une
surface de contact essentiellement plate.

On peut de cette fagon obtenir une largeur de ligne de soudage
significative, améliorant ainsi la résistance mécanigue de la ligne de
soudage par la suite.

En outre, on évite, comparé a une téte de soudage sphérique par
exemple, de concentrer 'élévation de température sur une ligne étroite,
ce qui aurait tendance a attaquer les films, au point éventuellement de
les percer.

Préférentiellement, pour éviter de mettre en contact avec les films
des parties saillantes et/ou agressives potentiellement de la téte de
soudage, celles-ci présentent l'une et/ou l'autre des caractéristiques
suivantes :

- la surface de contact est circulaire ;

- la surface de contact est bordée par un chanfrein périphérique.

Selon un mode de réalisation préférentiel de linvention, le
dispositif comprend des moyens de découpe des films.

On peut bien entendu de cette fagon procéder a la découpe des
films au fur et a mesure qu’ils sont soudés entre eux.

Cela étant, tout comme l'invention permet de changer aisément,
rapidement, et a moindre colt la forme des lighes de soudage, il est
nécessaire d’envisager la méme approche s’agissant des moyens de
découpe, faute de quoi on reporterait les difficultés sur cette étape de
découpe s’agissant de modifier les lignes de découpe.

Pour cela, les moyens de découpe présentent avantageusement

les caractéristiques suivantes :
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- les moyens de découpe sont intégrés sont intégrés a I'outil de
chauffage comprenant a la téte de soudage, et sont
préférentiellement intégrés directement a la téte de soudage ;

- les moyens de découpe sont constitués par une pointe faisant
saillie de la téte de soudage en direction de la table support et
s’étendant coaxialement avec I'axe de rotation.

De cette fagon, on obtient les avantages suivants :

- gain de temps, les étapes de soudage et de découpe étant
réalisees en un seul et méme passage ;

- le tracé de la lighe de soudage et celui de la découpe sont
strictement identiques ;

- il n'y a pas deux réglages a effectuer, I'un pour la trajectoire de
la ligne de soudage et l'autre pour la trajectoire de la ligne de
découpe, le paramétrage du déplacement de la téte de
soudage (correspondant a la forme de la ligne de soudage
souhaitée) impliquant directement celui de la découpe.

Avantageusement, le dispositif comprend un systéeme de
commande apte a piloter le déplacement de la téte de soudage.

Dans ce cas, le systtme de commande est préférentiellement
paramétré pour piloter le déplacement de la téte de soudage selon deux
directions X et Y, perpendiculaires entre elles, et parallieles a la table
support.

En d’autres termes, un dispositif selon l'invention peut étre piloté a
la fagon d’'une commande numérique, avec les nombreux avantages de
programmation et de productivité que cela implique.

D'autres caractéristiques et avantages de l'invention apparaitront
plus clairement a la lecture de la description suivante d'un mode de
réalisation préférentiel de l'invention, donné a titre de simple exemple
illustratif et non limitatif, et des dessins annexés parmi lesquels :

- la figure 1 estune vue d’ensemble d'un dispositif selon

linvention ;
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- lafigure 2 est une vue de détail d’une téte de soudage d’un
dispositif selon l'invention ;

- la figure 3 est un exemple de soudage et de découpe
obtenu avec un dispositif selon un mode de réalisation de

F'invention.
En référence a la figure 1, un dispositif de soudage de deux films

thermosoudables F (les deux films F étant bien entendu superposés et
ne laissant apparaitre sur la figure 1 qu’'un seul film placé au-dessus de
l'autre) comprend :
- unbati1;
- une table support 2, sur laquelle les fiims F défilent, des
moyens de déroulement (non représentés), des filims a
partir d’'une bobine permettant de faire défiler les films par
rapport au dispositif, en les faisant glisser sur la table
support ;
- un outil de chauffage 3, monté mobile par rapport au bati et

dans un plan XY paralléle a celui de la table support.
L’'outil de chauffage est en particulier mobile en hauteur par

rapport a la table support, le long d'un axe Z perpendiculaire au plan XY.

Selon le principe de l'invention, I'outil de chauffage comprend une
téte de soudage 30 destinée a étre appliquée contre les films F, le
dispositif comprenant des moyens d’entrainement 31 en rotation de la
table de soudage 30 autour d’'un axe de rotation A paralléle a l'axe Z,
c’est-a-dire perpendiculaire a la table support.

Tel que cela apparait sur la figure 2, la téte de soudage présente,
selon un mode de réalisation préférentiel, une surface de contact 300
essentiellement plate (la surface de contact étant comprise comme étant
la surface exercant une friction sur les films de nature a engendrer une
augmentation de température des films) et de forme circulaire.

En outre, cette surface de contact 300 est bordée par un chanfrein

périphérique 301.
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Par ailleurs, le dispositif comprend des moyens de découpe 4 des
films.

Selon le mode de réalisation illustré par la figure 2, ces moyens de
découpe sont intégrés a I'outil de chauffage et plus précisément a la téte
de soudage et sont constitués par une pointe 40 faisant saillie de la téte
de soudage, a partir de la surface de contact 300, en direction de la table
support et s’étendant coaxialement a I'axe de rotation A.

Ainsi, telle qu’illustrée par la figure 3, la téte de soudage d’un
dispositif selon I'invention est entrainée en rotation autour d’'un axe de
rotation A tel gqu’illustré par la fleche F1, et déplacée le long d’une ligne L
de soudage et de découpe prédéfinie, va apres son passage, engendrer :

- des zones de soudage Z1, Z2 ;

- une ligne de découpe D, engendrée par la rotation de la
pointe 40 décrite précédemment, et séparant les deux
zones de soudage Z1 et Z2.

Par ailleurs, le dispositif comprend un systéme de commande apte
a piloter le déplacement de l'outil de chauffage, le systéme de commande
étant paramétré pour piloter le déplacement de I'outil de chauffage selon
les directions X et Y perpendiculaires entre elles définissant un plan
paralléle a celui de la table support.

On note que l'outil de chauffage présente en sa partie supérieure
une bride 32 destinée a permettre la fixation de l'outil de chauffage a
l'extrémité d’'un bras lui-méme piloté par le systéme de commande du
dispositif (le systéme pilotant donc les déplacements de [l'outil de
chauffage par l'intermédiaire de ce bras (non représenté)).

A titre indicatif, la vitesse de rotation de la téte de soudage est
comprise entre 10 000 tours par minute et 100 000 tours par minute, de
préférence a environ 50 000 tours par minute.

Le systeme de commande est automatique et comprend une unité
centrale et des actionneurs pour piloter le bras et, par conséquent, 'outil
de chauffage. Ces actionneurs peuvent étre des moteurs électriques

commandés par 'unité centrale du systéme de commande.
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Préférentiellement, le systétme de commande présente une
interface de communication reliée a l'unité centrale, permettant d’entrer
ou de programmer des paramétres de déplacement de loutil de
chauffage, selon les axes XY et Z.

Les paramétres des programmes peuvent intégrer également la
vitesse de déplacement de l'outil de chauffage le long de Ia ligne de
soudage et de découpe. A titre indicatif, cette vitesse est comprise entre
1 m/min et 3 m/min, et préférentiellement de 2 m/min.

Bien entendu, selon une variante envisageable, le dispositif selon
linvention peut comprendre plusieurs tétes de soudage associées
chacune a un bras de pilotage.

Bien entendu, 'ensemble de ces parameétres de pilotage de I'outil
de chauffage varie en fonction des films F a souder, en particulier en
prenant en compte bien entendu leurs températures de fusion de fagon a
adapter notamment la vitesse de rotation de la téte de soudage pour que

le phénoméne de friction engendre I'élévation de température souhaitée.
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REVENDICATIONS

Dispositif de soudage entre eux de deux films thermosoudables,
comprenant un bati (1) et une table support (2) des films, comprenant
un outil de chauffage (3) monté mobile par rapport au bati (1) et dans
un plan paralléle a celui de la table support (2),

caractérisé en ce que l'outil de chauffage (3) comprend une téte de
soudage (30) destinée a étre appliquée contre les films, le dispositif
comprenant des moyens d’entrainement (31) en rotation de la téte de
soudage (30) autour d’'un axe de rotation (A) perpendiculaire a la

table support (2).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que la téte de
soudage (30) présente une surface de contact (300) essentiellement

plate.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en ce que la surface de

contact (300) est circulaire.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en ce que la surface de

contact (300) est bordée par un chanfrein périphérique (301).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'il comprend

des moyens de découpe (4) des films.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en ce que les moyens
de découpe (4) sont intégrés a I'outil de chauffage (3) comprenant la

téte de soudage (30).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en ce que les moyens

de découpe (4) sont intégrés a la téte de soudage (30).
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8. Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en ce que les moyens
de découpe (4) sont constitués par une pointe (40) faisant saillie de la
téte de soudage (30) en direction de la table support (2) et s’étendant

5 coaxialement avec I'axe de rotation (A).

9. Dispositif selon lune quelconque des revendications 1 a 7,
caractérisé en ce gu’il comprend un systéeme de commande apte a
piloter le déplacement de la téte de soudage (30).
10
10. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en ce que le systeme
de commande est paramétré pour piloter le déplacement de la téte de
soudage (30) selon deux directions X et Y perpendiculaires entre
elles, et paralléles a la table support (2).
15
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